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Dalam era industrialisasi yang terjadi saat ini, tingkat persaingan terasa begitu 
tinggi. Persaingan bukan hanya mengenai seberapa rendahnya tingkat harga produk 
maupun jasa, namun juga meliputi seberapa tinggi tingkat kualitas produk atau jasa 
tersebut. Oleh karena itu, menuntut kepiawaian manajemen perusahaan untuk lebih 
memperhatikan usaha-usaha peningkatan kualitas produk yang dihasilkan, dengan biaya 
yang seminimal mungkin.  
PT. Jasa Putra Plastik merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dalam 
bidang industri pembuatan plastik padat dengan mesin injection moulding. Permasalahan 
yang dihadapi oleh perusahaan adalah pada proses produksi pembuatan produk jenis 
KWH Meter untuk produk current coil bobbin W 10549-2, Il coil bobbin W 10547-3, 
dan insulation plate W 11241, yaitu banyak menghasilkan produk yang cacat dan tidak 
sesuai dengan nilai target performance. Oleh karena itu, perlu dilakukan peningkatan 
kualitas produk agar kualitas produk yang dihasilkan sesuai dengan harapan pelanggan 
dan perusahaan. Peningkatan kualitas produk dapat dilakukan dengan menentukan 
setting parameter proses yang optimal pada mesin injection moulding dengan metode 
Taguchi. Untuk mendukung penerapan metode tersebut maka dirancang Sistem 
Informasi Simulasi Taguchi.  
Dengan adanya penulisan skripsi ini, maka perusahaan dapat mengidentifikasi 
faktor-faktor yang berpengaruh dalam kualitas produk sehingga dapat dicari solusi 
penyelesaiannya dan dapat menekan total biaya mutu dengan memperkecil biaya 
kegagalan internal dan eksternal, yang berarti menghemat biaya produksi produk. Selain 
itu, dengan adanya perancangan sistem informasi diharapkan dapat membantu 
perusahaan dalam menentukan setting parameter yang optimal pada mesin injection 
moulding dan dapat membantu perusahaan dalam menurunkan tingkat cacat produk, 
dengan melakukan simulasi produksi untuk mencari setting parameter proses yang 
optimal pada mesin injection moulding. 
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